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Debido a nue la calidad de la superficie tiene una 
retaciOn directa con et desgaste y la funcidn de 
la pieza, se requiere de un metodo pare indicar en 
el dibujo La calidad del acabado superficial.. 
El igtodo es una serie de normal estabLecidas nue 
el dibujante Bebe indicar en et dibujo v nue et 
operario ha de saber interpreter. 
Toda superficie, no importa Lo lisa nue parezca, 
esti formada de picos v depresiones causadas prin- 
5UPERFICIE Eli MD) 
(Fundido, forjado, Laminado, 
estirado, prensado). 
cipallente por el filo v avance de la herramienta, 
y esti dada POT un ndmero nue representa La des-
viacidn media con respecto a la superficie perfec-
ta sobre una determinada longitud de muestra v se 
expresa en miL6simas de nilimetro (micra) n o 
micropulgada. 
La florae DIN 3141 contiene los simbotos de 
acabados de superficie y las profundidades de 
rugosidad Para caracterizar La calidad de /.2 
superficie. 
A cada simbolo triangular de acabado corresponden 
cuatro series de profundidades de rugosidad. 
1/4= 0.001 mm. 
$uperficie L./1th 
a:uidadosamente fabricada o 
con tratamiento rudo). 
DPsbastak 
(Las estrias son palpables 
v visibles a simple vista). 
Afinado 
(Las estrias apenas visibles). 
Afinado Rectificado 
(Las estrias no son visibles). 
Mecanizado lino 
(Eseerilado fino, 
pulido). 
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Serie 
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Serie 
4 
160 100 63 25 
40 25 16 10 
16 6.3 4 2.5 
1 1 0.4 
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Simbolo 2 : El acabado deseado debe obtenerse 
arrancando 	 material. 	 (Dividir, 
virutar, erosionar. 
Simbolo 3 : El acabado deseado debe obtenerse sin 
arrancar material. 
La nom DIN/ISO 1302 establece cdto hay que 	 Cuando hay que dar la aspereza de una superficie, 
caracterizar el acabado de superficies en dibujos 	 se agrega el grado de rugosidad en sicrasWo el 
tecnicos. 	 tipo de rugosidad. 
Simbolo 1 : Este signo no significa nada por si 
sista, salvo en un caso especial. 
GRAM DE RUGOSIDAD TIPO DE RUGOSIDAD 
50 H 12 
25 H 	 11 
12.5 H 	 10 
6.3 H 	 9 
3.2 H 	 S 
1.6 N 	 7 
no H 	 6 
0.4 N 	 5 
0.2 N 	 4 
0.1 N 	 3 
0.05 N 	 2 
0.025 N 	 1 
TABLA 1 
FACULTATIVO 
Arrancado de 
material 
obligatorio 
NO 
PERMITIDO SIGHIFICADO 
,2 	 NS 
V 
:.: 	 'ilE :.I 	 K: 
Superficie con 
	 lL 
navor rugosidad 
permitida 
Ra = 3.2/1 a 
	
6.3 	 H9 
	
1.6 	
N7/ 
	
6.3 	 H9 
	
1.6 	 ' 
	
6.2 	 N9 
	
1.6 
	 H7 
Rugosidad 
max.Ra = 6.3/fm 
min.Ra = 1.6/41 m 
TABLA 2 - Sisbolos con indicaci6n de La rugosidad, Ra. 
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En la tabla 3.4 se muestra las profundidades de 
„2.5 Sector de referencia (en sal Para controar et 	
aspereza obtenibLes con distintos procedisientos 
de acabado en as condiciones habituates de 
grado de rugosidal (ile. 	 fabricacion. 	 En 	 La parte superior se 	 han 
V/1-- 	
consignado los signos superficiales con las 
Desasia 
	 de mecanizado (en 
	
All: 	 pueden 	 profundidades laxisas de aspereza clue Les han sIdo 
adscritas. 2 	 especificarse tamblen. 
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